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Рабочее колесо является главным рабочим органом центробежных компрессоров. Рабочее колесо является тем элементом проточной части, в кото​ром происходит преобразование механической энергии привода в энер​гию перекачиваемой среды. Рабочее колесо подвержено воздействию больших динамических нагрузок от давления на лопатки и от центробежных сил, подвержены интенсивному износу, эрозии, кавитации и других факторов.
К материалам, используемым для изготовления рабочих колес, работающих с абразивными средами, предъявляются следующие требования:
- высокое сопротивление износу, абразивному, кавитационному;
- достаточная пластичность и вязкость;
- достаточно высокая жаростойкость, жаропрочность и коррозионная стойкость.
Для изготовления колеса рабочего нами была выбрана хромистая сталь 20Х13Л работающую при температуре до 500°С. 
В данной работе для повышения указанных свойств нами отработан процесс диффузионного хромосилицирования. Одновременное насыщение металлов и сплавов хромом и кремнием применяют с целью повышения износостойкости, жаростойкости и коррозионной стой​кости в различных агрессивных средах. Хромосилицирование сталей повышает их износостойкость, эрозионную и кавитационную стойкость, сопротивление газовой и электрохимической коррозии. Хромосилицирование -эффективный, метод повышения кавитационной стойкости углеродистых сталей. Их кавитационная стойкость в водопроводной воде повышается в 10-20 раз, жаростойкость до 1000-1200°С.
В данной работе исследовано хромосилицирование из порошков, для которого использовался состав смеси: 40%Al2O3 +11,5%Al +39,5%Cr2O3 +7%SiO2 +2%NH4Cl. Режим насыщения: 950°С в герметичных контейнерах в течение 6 ч. В результате образовался слой толщиной 60-110 мкм с микротвердостью Нμ 1300-1400. Согласно диаграммы хром углерод на поверхности образцов образовалась фаза Cr3C2  с содержанием хрома 60%, далее фаза Сr7C3 с 70 % хрома, и затем Cr23С6​. 
Для упрочнения сердцевины детали колесо рабочее была проведена последующая термическая обработка, заключающаяся в закалке при температуре 950-1000оС с охлаждением в масле и отпуске, который заключается в нагреве до температуры 650оС, с последующим охлаждением на воздухе.


